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МОЩНОСТЬ КОМПЛЕКСА:

1,32 млн. тонн круглой заготовки в год

ИНВЕСТИЦИИ В ПРОЕКТ:

700 млн. USD 

КРуПНЕйшИй эЛЕКТРОСТАЛЕПЛАВИЛЬНый зАВОД 
ПО ПРОИзВОДСТВу КРугЛОй зАгОТОВКИ
В ВОСТОчНОй ЕВРОПЕ

ИНТЕРПАйП СТАЛЬ – 
ПРоИзводИТЕЛЬ 
выСококАчЕСТвЕННоЙ СТАЛЬНоЙ 
зАгоТовкИ



5



6

 

30%
100%

Бесшовные трубы
Железнодорожные колеса

ПОТРЕбИТЕЛИ КРугЛОй зАгОТОВКИ:

САМООбЕСПЕчЕННОСТЬ СТАЛЬНОй зАгОТОВКОй:

ИНТЕРПАйП НТз

45% 55%

ИНТЕРПАйП НИКО ТЬюб 

90%
100%

2011 2014

запуск нового завода ИНТЕРПАЙП завершил 
переход к вертикально-интегрированной структуре 
компании – от заготовки и переработки лома через 
производство стальной заготовки, стальных труб 
и железнодорожных колес, до обслуживания 
клиентов. 

ПОВышЕНИЕ уРОВНЯ САМООбЕСПЕчЕННОСТИ 
СТАЛЬНоЙ зАгоТовкоЙ 

После выхода ИНТЕРПАЙП СТАЛИ 
на проектную мощность в 2014 году 
ИНТЕРПАЙП существенно усилит 
самообеспеченность стальной 
заготовкой для производства 
бесшовных труб и ж/д колес.
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ИННОВАЦИОННыЕ ТЕХНОЛОгИИ DANIELI

заготовки мерной длины: 6,0 – 11,7 м; 
диаметр заготовок: 150; 170; 210; 250; 290 мм; 
5-ти ручьевая

заготовки мерной длины: 6,2 – 9,85 м; 
диаметр заготовок: 385; 410; 450; 470 мм; 
4-х ручьевая

МНЛз 1:

МНЛз 2:

ЭЛЕкТРодУговАЯ 
ПЕчЬ, 160 ТоНН

двУХПозИЦИоННАЯ 
УСТАНовкА 
ПЕчЬ-ковШ

двУХкАМЕРНыЙ 
вАкУУМАТоР

двЕ МАШИНы 
НЕПРЕРывНого 
ЛИТЬЯ зАгоТовкИ

завод в формате «под ключ» построил 
лидер производства металлургического 
оборудования компания Danieli. 
Danieli осуществила проектирование, 

изготовление, поставку и монтаж 
основного технологического и 
вспомогательного оборудования, зданий 
и коммуникаций нового завода.
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ОбЕСПЕчЕНИЕ 
МЕТАЛЛОЛОМОМ – 
ИНТЕРПАйП ВТОРМЕТ: 

ОбЕСПЕчЕНИЕ 
эЛЕКТРОэНЕРгИЕй – 
ПОДСТАНЦИЯ «ПЕчНАЯ», 
КАбЕЛЬНАЯ ЛИНИЯ 330 КВ: 

ОбЕСПЕчЕНИЕ ИзВЕСТЬю – 
ИзВЕСТКОВАЯ фАбРИКА 
CImprogEttI: 

ОбЕСПЕчЕНИЕ 
ТЕХНОЛОгИчЕСКИМИ 
гАзАМИ – КИСЛОРОДНый 
зАВОД mEssEr:

ОбЕСПЕчЕНИЕ ДРугИМИ МАТЕРИАЛАМИ 

• Инвестиции в модернизацию 
и увеличение мощностей 
ломоперерабатывающего оборудования 
составили 8,5 млн. USD. 
• Инвестиции в расширение 
ломозаготовительной сети на территории 
Украины составили 30 млн. USD. 

• Построена кабельная линия сверхвысокого 
напряжения 330 кв и новая подстанция «Печная».  
• Кабельная линия, протяженностью 12,8 км 
соединяет электросталеплавильный комплекс 
ИНТЕРПАЙП СТАЛЬ с новой подстанцией «Печная» 
и Приднепровской ТЭЦ. При строительстве линии 
применены новейшие технологии защиты и 
изоляции мировых производителей силового 
оборудования. кабель для кабельной линии был 
поставлен компанией «Sudkabel» (германия).  
Трансформаторы для подстанции изготовлены 
«запорожТрансформатор». 

• ИНТЕРПАЙП построил 
новую известковую фабрику. 
Поставщиком основного 
технологического оборудования 
-  прямоточно-противоточной 
регенеративной двухшахтной 
печи - стала компании  «Cimpro-
getti» (Италия). 

• По контракту с ИНТЕРПАЙП, 
компания «Messer» построила 
«с нуля» новый завод по 
производству промышленных 
газов. 

• По контракту

чтобы обеспечить непрерывное 
функционирование завода, 
ИНТЕРПАЙП построил 

ИНТЕРПАйП ПОСТРОИЛ 
И МодЕРНИзИРовАЛ 
кЛючЕвыЕ оБъЕкТы ИНфРАСТРУкТУРы

объекты инфраструктуры для 
снабжения завода необходимыми 
материалами:
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человек посетили завод 
с целью трудоустройства

4200

сотрудников — 
персонал завода 

500

сотрудников прошли 
дополнительное обучение 

327

человек на место –  конкурс  
по некоторым специальностям 

10

персонала имеют 
высшее образование

76%

— средний возраст 
сотрудника

31

76% ПЕРСОНАЛА 
Нового зАводА 
ИМЕюТ выСШЕЕ оБРАзовАНИЕ
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СОВРЕМЕННОЕ ИСКуССТВО
ЯвЛЯЕТСЯ чАСТЬю РАБочЕго ПРоСТРАНСТвА 
ПРИСуТСТВИЕ АРТ-ОбъЕКТОВ НА ТЕРРИТОРИИ зАВОДА фОРМИРуЕТ ИНОЕ 
ОТНОшЕНИЕ РАбОТНИКА К ТРуДу, зАСТАВЛЯЕТ ПЕРЕСМОТРЕТЬ ПОВЕДЕНИЕ НА 
РАбОчЕМ МЕСТЕ. 
ПЯТЬ кРУПНоМАСШТАБНыХ АРТ-ИНСТАЛЛЯЦИЙ оЛАфУРА ЭЛИАССоНА, 
СТАЛИ НЕоТъЕМЛЕМоЙ чАСТЬю ИНТЕРПАЙП СТАЛИ:

ТВОй ТОННЕЛЬ ВРЕМЕНИ 
Серия арок, созданных из труб, которые произведены на заводах 
Интерпайп. Из них выстроены впечатляющие главные врата, через 
которые проходят транспортные потоки завода Интерпайп Сталь.

ТВОй ОгНЕННый узОР 
группа крупномасштабных изображений на фасаде завода. 
Полученный художником эффект напоминает собой термический 
анализ интерьера самого здания.

МАТЕРИАЛ – эТО ДВИЖЕНИЕ 
Расположена в главном производственном цехе завода над 
головами рабочих как восходящее солнце. Инсталляция, состоит из 
нескольких дисков круглой и эллиптической формы, изготовленных из 
светоотражающего стекла.

ТВОй МОСТ РАзМышЛЕНИй 
22-метровая инсталляция внутри подвесного перехода между 
зданиями завода. Стены и потолок перехода облицованы зеркалами 
и металлом. Проходя по нему, работники видят бесчисленное 
количество своих отражений.
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ЦЕНТРАЛЬНАЯ РАБоТА «ДНЕПРОПЕТРОВСКИй ВОСХОД» - ИСкУССТвЕННоЕ, 
ПодНЯТоЕ НА выСоТУ 60 МЕТРов СоЛНЦЕ, СоздАННоЕ СПЕЦИАЛЬНо дЛЯ 
СоТРУдНИков ПРЕдПРИЯТИЯ И гоРодА дНЕПРоПЕТРовСкА. СоЛНЦЕ оСвЕщАЕТСЯ 
в чАСы РАССвЕТА И СУМЕРЕк.



16

уЛучшЕНИЕ эКОЛОгИчЕСКОй
СИТуАЦИИ В РЕгИОНЕ

Новый завод можно с уверенностью 
назвать «зеленой» инвестицией 
компании ИНТЕРПАЙП. Полный 
вывод из эксплуатации 
мартеновского производства в 4-м 

квартале 2012 г. позволил снизить 
валовые выбросы загрязняющих 
веществ в атмосферный воздух в 2.5 
раза (в сравнении с мартеновским 
способом производства).

эКОЛОгИчЕСКИ бЕзОПАСНыЕ ТЕХНОЛОгИИ
• ИНТЕРПАЙП СТАЛЬ оснащена современной системой газоудаления и 

газоочистки для снижения запыленности выбросов.  
• дуговая сталеплавильная печь имеет специальный защитный 

кожух, который позволяет снизить уровень шума до 
общегородского значения. 

• замкнутый цикл системы водоснабжения позволяет полностью 
исключить сброс промышленных сточных вод в реку днепр. 

эКОЛОгИчЕСКИ 
чИСТоЕ ПРоИзводСТво 
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Тип печи: 
3-х фазная дуговая электропечь переменного 
тока с эркерным выпуском плавки

эЛЕКТРОДугОВАЯ ПЕчЬ

ТЕХНИчЕСКАЯ 
ИНфОРМАЦИЯ 

Печь оборудована автоматизированной системой подачи 
шлакообразующих и ферросплавов через свод и в ковш 
на выпуск

вместимость: 186 т 

Емкость при выпуске: 160 т 

Технологический остаток металла в печи: 26 т 

длительность плавки: 53 минуты 

количество плавок в сутки: 27 
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ДВуХПОзИЦИОННАЯ уСТАНОВКА ПЕчЬ-КОВш 

Печь-ковш оборудована автоматической системой подачи шлакообразующих и 
ферросплавов через свод печи

ТИП уСТАНОВКИ — СТАЦИОНАРНАЯ С 2 –МЯ СТАЛЕВОзАМИ ДЛЯ ПОДАчИ ЛОМА 

Емкость ковша: 160 т 

Скорость нагрева металла: 4,7 °С / мин.

длительность плавки: 30-50 минут (в зависимости от марки стали)

Мощность печного трансформатора:  28 МвА

Электрическое напряжение: 35 кв, 50 гц, 3 фазы

графитированный электрод: 3шт, диаметр 450 мм 

ТЕХНИчЕСКАЯ ИНфОРМАЦИЯ 
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ВАКууМАТОР

ТИП уСТАНОВКИ — КАМЕРНАЯ, 2 КАМЕРы, 1 КРышКА

количество установок: 1

количество вакуумных насосов: 1

вакуумная система:  
4-х ступенчатый пароэжекторный вакуумный 
насос с  параллельными эжекторами для 
ступеней 3 и 4 

Производительность насоса:  400 кг/ч, температура 20 °С с 0,67 мбар

длительность вакуумирования плавки: 40-50 минут
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ТИП МНЛз — КРИВОЛИНЕйНО-РАДИАЛЬНАЯ

Базовый радиус:  12 м
количество ручьев: 5
Расстояние между ручьями: 1500 мм 
диаметры литья круглой заготовки: круг Ø 150;170;210;250;290 мм
количество плавок в серии: 4-12
Максимальная скорость разливки: 3,4 м/мин
Мерная длина заготовки: 6-11,7 м
Порезка заготовки: газокислородная резка
Производительность:  770,000 т/год

МАшИНА НЕПРЕРыВНОгО ЛИТЬЯ зАгОТОВКИ № 1

МАшИНА НЕПРЕРыВНОгО ЛИТЬЯ зАгОТОВКИ № 2

ТЕХНИчЕСКАЯ ИНфОРМАЦИЯ

ТИП МНЛз — КРИВОЛИНЕйНО-РАДИАЛЬНАЯ

Базовый радиус:  12 м
количество ручьев: 4
Расстояние между ручьями: 1800 мм 
диаметры литья круглой заготовки: круг Ø 385;410;450; 470 мм
количество плавок в серии: 4-12
Максимальная скорость разливки: 0,68 м/мин
Мерная длина заготовки: 6,2-9,85 м
Порезка заготовки: газокислородная резка
Производительность:  550,000 т/год
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• Вспененный шлак — снижение содержания N2, эффективное удаление 
фосфора до 0,015%

• Эркерный выпуск стали — отсечка окисленного шлака и снижение 
количества неметаллических включений 

• Раскисление полученного промежуточного продукта на выпуске 
из дуговой печи — удаление кислорода и снижение количества 
неметаллических включений

выдержка расплава в вакуум-камере с целью получения содержания:
• Водород – не более 2,0 ppm 
• Азот – не более 70 ppm 

• Поддерживание инертной атмосферы под сводом установки печи-ковша – 
снижение содержания неметаллических включений 

• Получение конечного содержание серы – до 0,015% 
• Продувка жидкой стали инертным газом — удаление газов и 

неметаллических включений 
• Обработка жидкой стали порошковой проволокой с кальциевыми 

наполнителями — удаление неметаллических включений 

ПЛАВЛЕНИЕ В эЛЕКТРОДугОВОй ПЕчИ

ОбРАбОТКА ПЛАВКИ НА уСТАНОВКЕ ВАКууМИРОВАНИЯ

ОбРАбОТКА СТАЛИ В уСТАНОВКЕ ПЕчЬ-КОВш

ТЕХНОЛОгИчЕСКАЯ СХЕМА НЛз

ТЕХНИчЕСКАЯ ИНфОРМАЦИЯ
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• Применение полной защиты металла на участках стальковш-промковш, промковш-кристаллизатор – снижение 
уровня неметаллических включений

• Электромагнитное перемешивание (M-EMS и F-EMS): 
   · Сокращение количества включений, раковин, газовых пузырей и пор на поверхности и под поверхностью 
  непрерывнолитой заготовки 
   · образование равноосной структуры в центральной части НЛз
   · Снижение центральной пористости непрерывнолитой заготовки 
   · Снижение ликвации углерода и легирующих элементов непрерывнолитой заготовки 

• Гидравлическая система качания кристаллизатора - сокращение глубины следов качания и получение 
поверхности высокого качества НЛз 

• Автоматическая система контроля режимов вытяжки, разгиба заготовки и порезки – исключение образования 
трещин 

• Гарантированный раскрой по длине

• Система контроля качества (второй уровень) – предупреждение дефектов заготовки 

• Контроль оператором машины непрерывного литья заготовки овальности заготовок на каждой серии плавок

РАзЛИВКА НА МНЛз

ТЕХНИчЕСКАЯ ИНфОРМАЦИЯ
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ДОПуСКИ И ОТКЛОНЕНИЯ РАзМЕРОВ ПРОДуКЦИИ  
  

ПАРАМЕТРы СХЕМА ПокАзАТЕЛИ

отклонения по диаметру 
δD = I(Dx-D)/D Ix 100
где D – номинальный диаметр

±1,5%
Измерения производятся на холодной заготовке 
на расстоянии 150 мм от отрезанного края

овальность 
о% = (Dмакс – Dмин) / D x 100
где D – номинальный диаметр 

≤ 1,5% 

кривизна заготовки 
T = c / l
где l – номинальная длина 
заготовки 

≤ 3 мм/м 
Максимум 25 мм 
для заготовки длиной 11,7 м 

отклонения по длине 

+50 мм – при длине свыше 4м и до 6м 
включительно для заготовок диаметром до 250 мм;
+ 70 мм – при длине свыше 6м 
для заготовок диаметром до 250 мм;
+ 100 мм для всех длин 
для заготовок диаметром свыше 250 мм. 

косина реза заготовки  максимум 1° 

ХАРАКТЕРИСТИКИ НЕПРЕРывНо ЛИТоЙ зАгоТовкИ
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НЕПРЕРыВНОЛИТАЯ зАгОТОВКА КРугЛОгО СЕчЕНИЯ 
Из угЛЕРОДИСТОй И ЛЕгИРОВАННОй СТАЛИ
зАгоТовкУ ИзгоТАвЛИвАюТ Из УгЛЕРодИСТоЙ И ЛЕгИРовАННоЙ СТАЛИ С 
ХИМИчЕСкИМ СоСТАвоМ в СооТвЕТСТвИИ С МАРочНИкоМ СТАЛЕЙ ПРЕдПРИ-
ЯТИЯ ИЛИ С ХИМИчЕСкИМ СоСТАвоМ, зАкАзывАЕМыМ ПоТРЕБИТЕЛЕМ.

ОСНОВНыЕ гРуППы СТАЛЕй ДЛЯ ПРОИзВОДСТВА КОЛЕСНОй ПРОДуКЦИИ:
МАРКИ СТАЛИ ИСПОЛЬзОВАНИЕ СТАНДАРТ

Er6, Er7, Er8, Er9 и аналогичные им

Производство цельнокатаных колес

EN 13262

BS 5892 (часть 2)

A, B, C AAR M 107/208

Стали 2, Т гоСТ 10791

B2, B3, B5, B6
Производство бандажей

UIC 810-1

Сталь 2 гоСТ 398

EA1N

Производство осей

EN 13261

F AAR M 101

oC гоСТ 4728

СТАЛИ ОбЩЕМАшИНОСТРОИТЕЛЬНОгО НАзНАчЕНИЯ:

МАРКИ СТАЛИ СТАНДАРТ

LF2 и аналогичные им ASTM A350
s235Jr, s235J0, s235J2, s275Jr, s275J0, s275J2, s355Jr, s355J0, s355J2, s355K2 EN 10025-2
s275N, s355NL, s355N, s355NL EN 10025-3
C35E, C45E EN 10083-2
25Crmo4, 42Crmo4 EN 10083-2
Стали 10, 20, 35, 45 гоСТ 1050
09г2С, 15гф, 17гС, 17г1С и др. гоСТ 19281
15г, 35г, 30ХМА, 30ХгСА гоСТ 4543
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ОСНОВНыЕ гРуППы СТАЛЕй ДЛЯ ПРОИзВОДСТВА ТРуб:

МАРКИ СТАЛИ ИСПОЛЬзОВАНИЕ СТАНДАРТ

Стали A, B, C
Производство линейных труб

ANSI API 5L/ISO 3183
ASTM A53
ASTM A106

L290 или Х42 - L555 или Х80 ANSI API 5L/ISO 3183

от Н40 до Q125*
в т. ч. С90, Т95 и С110 в коррозионностойком 
исполнении
*за исключением L80 9Cr и 13Сr

Производство обсадных и 
насосно-компрессорных труб

API 5СТ

стали всех групп прочности гоСТ 632

s235JrH, s275JoH, s275J2H, s355JoH, s355J2H, 
s355K2H, s355NH, s355NLH 

Производство труб общего 
назначения для трубопроводов, 
металлоконструкций и т.д.

EN 10210-1

L219gA, L235gA, L245gA, L290gA EN 10208-1

E275,E355
EN 10305-1
EN 10294-1
EN 10297-1

p195gH, p235gH, p265gH EN 10216-2

p195tr1, p195tr2, p235tr1, p235tr2, p265tr1, 
p265tr2 EN 10216-1
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МЕЖДуНАРОДНАЯ 
СЕРТИфИкАЦИЯ

СИСТЕМА УПРАвЛЕНИЯ кАчЕСТвоМ 
ИНТЕРПАЙП СТАЛИ СЕРТИфИЦИРовАНА 
ПО мЕждуНАРОдНОму СТАНдАРТу ISO 
9001:2008.






